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@ Gedampftes Werlaeug 

(S5) Oie Erfindung betrifft die Dempfung einer roiierenden 
Wericzeugeinhert, die zur spanenden Besrbeitung, insbe- 
sondere von Metall. benutn wird und einen Werkzeug- 
grundkbrper. der kostengunstig und einfach herzustellen 
ist, und wia bisher ein Wechsaln der einzeJnen Schneiden 
b2w, Kassettan erlaubi, und ninsichtlich dor mdglichen 
Drehmonnentvjbertragung und anderer Parameter ausrei- 
chend stabll ist, um aucn bei der 2erspanung von Stahl 
eingesetzt zu warden und gleichzeitig ein verbessertes 
D3mpfungs- und Schwingungsverhalten bietet, wobei 
der Grundkirpar in radlalor Richtung aus wenigsiens ei- 
ncm Basisteil und wanigstens einem Zwischcntoil be- 
steht. und da2wischen eine Dampfungsschichi angeord- 
net ist. 
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Bcscbreibung fiingsschicht angeordnet ist. die insbesondere rmgformig 

umlauft, ucd aus eincm Dampnmgsmatcrial bestcht, wel- 

Die Erfmdung betrifft die D'impfung einer rotierenden ches Zwischenteil und Basisteii flacbitf rniteinander v c r- 

Werk2eugrLnbeit,diczurspaneodcnBcarbeitung,insbeson- klebi. 

derevonMerallbcnutziwtcL 5 Insbesondere habcn dabci Zwischemal uod Basistcjl 

Wcnn dabci an Wcrkstiickeo ticfc uod glcicbzeitig kerne odcr nur mbglicbst klcine direktc BerUhmngsfUchcD 

schmalc Einscbnittc bearbeicer werden mussen, wie dies zucinander, and konnen daruber hinaus - zunundest in ra* 

be 1 spiciswei«bciKufbe!^cllcDderfallist,darfderWcrk. dialer Richcung - fonnscblussig mittinaoder verbundeo 

zeuggrundkdrper nichi brciter sein. als die Wcrkzeugkas- sein. Dabei wird der Querschnict d^ nogfbrrnjg umiaufe D - 

scue bzw. das Werkzcug selbst. 10 *™ Dfcnpfungsschichi in seiner Dicke untcrscmedlicb gc 

Beiau^nvemnntcnWcrkzeugcowieecwaScbcibcnfrii- state, beispielsweise in den parallel zur Roiauonsachse 

sem odcr scheibenronnigen Drch-Raumweckzcugen ergc- laufcuden Bercichen duon, dagegco in den in der Radialc- 

ben sich dadurcb scheibenrormige Wcrkzeuggnuodkbrper. bene zur Rotationsachse verlaufenden Richtungen dick aus- 

die relativ M ihrem Durcbmesser sehx diinn sind, zunuodese gebildct sein, urn vor ailem Beulschwmgungen zu uoterbm- 

inihrmAuflercn.derWcrlttcugkasseticb^nacbbanenB^ 15 den. m^A. 

re - ch Durch die zweitcilige Aurfuhrung und die aamprende 

TJnier "Wcrkzeugkassctie" soilcn hier sowohl die so be- Zwischenschicbt werden die Freihdcsgrade uod bewegten 
zeichneten Kasseoea von aulfcn vcrzahnten, schribenfSnni- Massen gegenuber einteiligen Werkzcuggrundkorpera ver- 
se* Fraswerkzcugen als auch die Wcrkzeughaltc: bzw. andert, so daB hfiherc Egenfrcqueozen und unter umstan- 
Klcmmhalier eines scheibenfdnnigen Wttfczcugrcvolvers. 20 den gtinstigere Scbwingungsformen crziclt werden tonne* 
wie er fur das Drehcn verwendci wird, verctanden werden. Das Dtopfungsmaicrialist vorzugsweisc Kuwtstoff. bei- 

Bci innen vcrzabnteo Wcrkzcugen wie ciwa einem ring- spielswehe cin Epoxydharz. welches so gcwihlc wrf, dsfl 

fonnieen Innenfraser gilt dies ebenso fur den dort ring- beimogUctahohcrAdh^^ 

scheibenrorraigen WcrkzeuggrundkCrpec Meiallfiachco. aus denen Weil und I Zwiscfauteil in 

Aufgrund dieser gcringen axialen Dicke des Grundkor- 25 der Rcgcl besteben. eine bohe Dampfung bereits bci genn- 

pers tonuni es bci der Beaibciiung zu Schu/ingungen. die gcrScbichtdickcvonca. 1 mm in radialer Riehiung moghch 

sich von den Scbneiden in den Werkzcuggmndk6rpcr fori- wird. Gtechzeitig soli das Material der Dampfungsscmcht 

scJzen urid rfneseits cine bohe {jt^caabgabedweno'en wede-r pksdscn vcrfbtmbac sein nocb one nenncnsweite 

diioncn scheibenformigen Wcrkzeuggrondkorper ergeben, ElasiizitSt bcsiizen, so daB insbesondere au b h*nbare Kunsi- 

undanderersciisaucbdasBcaibeirungscnicbnisiQFolgcei- 30 stoffe in Frage kornmcn. ... A 

ncr ArtMikro-Schwinguog negariv bednfiuBt. Die vorgenanmca Parameter Lassen sicb insbesondere 

Bei einzcln eingesctzcen Wcrkzcugen. wie crwa eincm durch Art und Menge des zugeseaicn Fu^stoffes vanieren. 

miitcls Morsekegcl in einer Wcrkzeugaufhahme befesngtcn in dem der in Mengen vcrfaairnissen voo 5 -50* zugeseczic 

Bonier Oder Fingcrfciser, isL cs bereiis bckannt zwischen Fullstoff primar die Dampfungscigcnschaften besunum, 

dem Werkzcug. insbesondere dem Wcrkzeugsehaft und dem 35 wShrend das eigendiche Epoxydbarz die 3usreicbendc Ad- 

Wcrkzeughalier. die dann mitteU Morsckegel in die Werk- ba^ion und mechanisdie Fesugkcit bewirkt, 

zeugaufhabme gesicck: wird, einzeln eine Dampfung mi:- Aucb das SebwindmaG und die Oefahr von Ubcrbitzun- 

eels Einbringen von Squee/^Ol zu realisicrcn. Dabei liegen gen lassen sicb durch die vorgegebenen Paramerer steuem. 

jedocb Wcrkzeug und Werkzeughaltcr iiber formschlUssig Zur Steigccung der Fesiigkeit kann naeh dem Vctoben 

aJi Abstandsbaltcr wirkende subile, meiti mctallene Bau- io aucb cin Tempera vorgeschen werden. welcbes bci 50 L bis 

icile. aneinandcr an, und nur die Berciche dazwiscben sind 120°C. insbesondere bci 6(rc bis 80°C erfolgen soil 

mit Soueezc-Ol ausgcfullt. welches keine zusaizliche Ver- Die Anordnung der Dampfungsschicht crfolgr dabei vor- 

bindune zwischen den bciden angrenzenden Bauteilcn zugsweise an derradialen Stclle. an dcrbeiein^ cinsnlcki- 

Jcha f C L gen Grundkbrpcr die Vcranderung der axialen Dicke erfolgt, 

Weiterhin soil es bercits bekannt sein, bei der Holzbear- 4S n3mlich von dem die Kasseucn stlltzendco dunnen Tcii zu 

bcituDg den scneibenforrnigen Wcrkzcuggrundkarper voU- dem wcitcr enlferaicn dickercn M. 

scandig aus einem Kohlenswff-faserverscirktcn Kuns^ioff Dabei besicht das Basistcil vor2ugsweise aus zwei Basis- 

berznstdleo Die Sctneiden sind dabei in einlaminicne Einzelteilen, vod denen das eioe nngformit; ausgebddet ist 

Schneideniraecr aus mctallischen WcrkstorTen cingesetzt und sdmseirig auf das andere Basis-Hnzclieil aufgescat 

und nichi auswecbselbar. 50 werden kann. urn dazwischen. insbesondere wenigsfens m 

Bei dieser Losung, die exircm leuer 1st, SLeht jedocb nicht radialer Richtung, formschlussig das Zwischentol aufzu- 
das Damptungsvcrbalten, sondcrn das Tempcratur-Ausdeh- nehmcn unter Bclassung cincr Fuge. die mittels dc S Damp- 
nun Esverbalten sowie die Massenreduricrung des Werk- fungsmatcri ales ausgefullt wird . . 
zcuggrundkorpcrs im Vordcrgrund. ^ FQr das Ausrullen mussen da, Zwischenteil cmerseits und 

Es istQ^er^eAufgabcdervorUcgcndenErlindung.ei. 55 das ein- odcr mehr-iciiige Basisteil andercrseits mmcls 

nen Werkzeuggrundkorper sowie cin Verfahrcn zu seiner Hilkvcnichtungen in einer exakt zuonander posmomerteo 

Herstcllung zur Vcrrugung xu sicDen, der kostengiinstig und Rclativlage gchalten werdco. wahrend das Dimpfungsmate- 

cinfach herzustellen ist, und wie bisbcr eio Wcchscb der rial in die Fuge eingespritzt wird und anscblwBcnd aittham 

cinzelnen Schneiden bzw. Kasscxten crlaubt. und hinsicht- und die Tcile dabei gegeneinander verklcbt. Das Hnspntzcn 

lich der moglichcn Drehmomcniubenragung und andcrer 60 crfolgt dabei vorzugsweisc uberEinspntzkanak die tm dik. 

Parameter au.<rcichend siabil ist. um aucb bei der Zcrspa- keren Basisteii vorgeschen sind, und cahe an odcr direkt in 

nune von Stall! eingcscczc zu werden und gleichzcirig ein der einc Zyandcrniichc zur Rouuonsachse des Werkzeug- 

verbessertes Dampfongs- uod Schwingungsvethaltca bietet. grundkorpers bildcodcn Teil der Fuge munden, die m crster 

Dicsc Aufgabc wird dadurch gcldst, daB der Grundkbrper Linie zur Erziclung einer ausreichcndcn Dampfung j in zwe,. 

in radialer Richtuog aus wcnigstenseincmBasisreil und we- &s tcr Linie zur mechanisch festen Vcrbindumj der Bauteilc. 

nigstens eioem Zwischcnteil besieht, auf dem dann wie ub- mit DampfuDgsmacerial gefuUt wird. 

Ucb die Werkzeugkassctten befestigt werden konneo, und Urn das Zwischenteil in axjaier RicbtuDg fonnschiussig 

indem zwischen Basisteii und Zwischenteil eine Damp- im Basisteii aufzonehmcn. bestchi cine Mo^Uchkeit darin. 
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die mehrereo Bajis-Einzelteile des Basisteils oach 2wi- 
schcnlcgcn des Zwischcnlcils mitcinandcr zu vcrschraubcn, 
unter Belassung der ootwendigen Fuge zum Zwischenteil 
bin, die fur das Ausspritzcn mil DampfuDgsraaterial bond- 
age wird. s 

Einc anderc Bcfcstigungsmbgbchkcii anstcllc des Vcr- 
schrauben* besteht dario, die spiier Rlr das Dtapfungsma- 
lerial bencUigtc Fuge dazu zu benuczen, urn cincs dcr Basis- 
Einzelteile weiter gegen das Zwischenteil und das anderc 
Basis-Einzelteil zu verschieben, und dann auf der AuBen- to 
scitc des Basis-Einzelteiles eineo Fonnk6rper, beispieis- 
weise eioen Ring a us Me call Oder Xunststoff, einzuseizen, 
der nacb 2ar\lck2iehen des einen Basis-Eiozeltciles in die 
Endlage eine forms chltissige "Vferbiodung zwischen den Ba- 
sis-Einzcltcilcn ohne Vcrschraubung schafft. ^ 

Eine wdtere Mdglicbkeit bestent darin, das eine Basis- 
Einzelteil entlang des Umfanges wiedcrum mcbrteiljg aus- 
zubildcn, und die zwei odcr mchr Scgmentc dadurch radial 
von auBen - spczicll nach Einlegen des Zwischcnlcilcs - in 
das andcre Basis-Einzelieil cinsetzen zu konnen, wobei 20 
dann ein in axial er Rich am g formschlussig wirkendes Inein- 
andcrgrcifen dcr Basis-Einzcltciie gegeben ist, die durcb das 
AushSrten des DUmpfungsmaterials auch ohne Verschiau- 
bung wiederuro einc fcsie Einbeit txhaffL 

In radialcr Richcung kann das Zwischenteil lediglich Z5 
durch Vcrkieben im Basistcil gehalten sein, oder wie denim 
durcb FormschluB. FQr die FormschluB verbindung Icaon der 
Querschnitt des Zwiscbenteiles T-formig, schwalben- 
schwanzfbnuig, pmttctograjjimfdrmig odcr aus cotsprc- 
cbenden Kombinationen gebildet sein, wobei vorzugsweise 30 
eine gegen die iibcr die gesamte axiale Erstrcckung sich aus- 
dehnendc Mamclfiachc des Basistcilcs anb'egcndc Kontakt- 
fiacbe vorbanden sein sollte, so daB die Fuge einen ring-zy- 
lindrischen Antcil aurweist, dcr sich ubcr die gesamtc axialc 
Ersuxckung des Zwiscbcntcilcs crstrcckt. ^ 

Einc anderc MogUcnkeit besteht auch darin, Basisteil und 
Zwischenteil lediglich stirnscitig ancinandcr zu legen, und 
die Fuge aus Dichtungsraaccrial dazwiscben, also aus- 
schlieMch oder hauptsachlich als radialeRingftache, auszu- 
eestalten, was deo Vorteil besilzr, dafl sehr groBe radiale « 
UbcrUppungcn und damit Fugcnflachcn mdglich sind. In 
dicscrn Fall kann auch auf formschlussigc Vcrbindung gc- 
gen Axialbewegungen verzichtet werden und primar auf 
Verschraubung an mehreren Stellen zurtickgegriSen wer- 
den. mit der Folgc. daB nichi nor aushartende Kunslsioflc *s 
ven* coder werden kdnacn, sondem bcrcits fcrtigc. also im 
ausgeharteten bzw. harten Zustand vorliegende Xunststoffe 
in Plattcnfomi etc. nacb enLspreehendem Zuschniti einge- 
setzt werden konnen. 

Einc Ausfubxungsform gcmaS dcr Erfindung ist im fol- 50 
gen den anhand der Figuren beispielhaft oaher beschrieben. 
Es zeigen: 

Kg. 1 einen teilwcise bestilcfcten auQen verzahnteo Werk- 
zeuggrundk6rpcr in Scimansicht, 

Fig. 2 einc icilwcisc SchniudarstcUung durcb dco Grund- 55 
korper der Fig. 1, 

Fig. 3 Prinzipdarstellungen der Querschnitcsformec des 
Zwischcntciles, 

Fig. 4 Prinzipdarstellungen der Verbindungsan zwischen 
Zwischcnicil und Basistcil, w 

Fig. 5 einc SchnittdaxstclLung ahnlich dcr Fig. 2, 

Fig. 6 einen iouen vcrzabnccQ, teilweise beiriickien Werk- 
zeuggrundkdrper in Stirnansichi, uod 

Fig. 7 eine Darstcllung ahnlich Fig. 2. 

Fig, 1 zcigi cincn schcibcnfbrmigcQ Wcrkzcuggrundkor- 65 
per, dcr an seine m Auflenumfang mit Kassetten 3 bescuckt 
ist, wclchc jew tils drci - wiedetum nacb auBen weisende - 
Scbocidplaaen 4 tragen. 
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Der Grundkorper besteht aus cincm Basistcil 1 in Form 
einer zentraleo r koaxial zur Hotadonsachse 10 des Gruod- 
kiirpen; angeordneten Scbcibc, die von eioem ringformigen 
Zwischcnteil 2 umgeben ist, welches die Kjsserteo 3 tragi. 

Wie viclc Schncidpiaitcn 4 cine Kassette 3 tragi bzw. wel- 
chen Abstand diese in Umfacgsachtung diese Schneidptat- 
ten 4 aurweisen, und ob dcr gesanue Umfang des Gruodkor- 
pcrs mil Kasscuen 4 bzw. Scnneidplatten 3 beseizt ist oder 
nur ein Teilumfang, bangc von dcr An des Bearbeituogsver- 
fahrens, also Frascn, Drchraumen etc., ab. 

V/ie die ^chnitrdarstellung dcr Fig. 2 zcigt, isL das Zw 
scheoteil 2 in seiner axialen Erstrcckung ctwa gen aus o brcit 
wie die radial auBen darauf aufgcsctzie Kassette 3, die mit- 
ids dcr bekanntcn SchragvcrschraubuDg 11 auf dem Grund- 
korper, also dem Zwischenteil 2, festgespannt und posin> 
niert ist, urn mil einem sokhen Wcrkzcug aucb Einscbnittc 
hcrstcllcn zu konncn, die nicbt brciter siud als die Breite der 
Schneidplatie 4, die gleicb oder nur geriogfdgig breiter ist 
als die Xasscttc3. 

Radial weitar von der Schneidphue 4 entf emt kann - ab- 
hiingig von dcr Ticfc solcbcr bcrzustellender Einscbnitte - 
dcr Grundkorper dann wieder breiter und stabiler und damit 
schwingungsuncmpfincUichcr gesuhet werden, so daB dcr 
Querschnitt des Grundkorpcrs bei diesem auflen verzahncen 
Werlaeug zur Mitte Liin. keilfbrmig zuoimmt und im brcite- 
ren Bereicb etwa die doppelie Dieke wie im diinnen, auBcn 
Hegenden Bcrcich aufwcisL Im brciccrcn Bcrcich kbnncn 
dann auch Einspannvorrichiungcn etc. bichtcr untcrgc- 
bracbt wcrdco. 

Der Bereicb mit gr6/5erer Dicke ist dabei vorzugsweise 
das zweiteilige Basisteil 1, welches aus cincm schcibenfbr- 
migen crstcn Basis-Einzcltcil la und eincm ringfonnigen 
zweiten Basis-Einzelteil lb besteht, deren AuGendurchmes- 
ser gleich sind und die siimscitig aufcinandcr gesctzt in 
axialcr Richtung und in Form einer nacb auBen offenen Nut 
Raum fur die Aufnahrne des ringfbnnigen Zwiscbenteiles 2 
untcr Bilduog cincr schwalbenschwanzfonnigen Fuge 7 las- 
sen, die Dach dem Ausspritzen und Ausharten miuels eines 
ausWinbaren Materials wie etwa Epoxydharz cinco cinstuk- 
kigeo fest verklebtcn WcrJctcuggrundkorpcr bildct. 

Die Vcrschraubung zwlschen den Basis-Einzelceilen la 
und lb diem dabci der rusatzlichen fonjiscblCssigen Sicbe- 
rung. in dem der scbwalbenscbwanzfb'rmige Querschnitt am 
radial inneren Ende des Zwiscbenteiles 2 verbreitert ist und 
damit ein radialcs Hcrausbcwcgcn nach auBen - bcispicls- 
wcisc nach Bruch des ringformigen Zwischeotcilcs 2 - nicht 
mdglich isL 

Fig. 5 zeigc die Herstcllung des FugcnvcrguBcs, in dem 
die offcocn Endcn dcr Nut 7 durch ringfbrmige Dichtungeo 
S vcrschlosscn sind, wahrend dcr wenigstens cine Einspritz- 
kanal 12 durcb das scheibenformige Basis-Einzelteil la fain- 
durch auf den radial inneren FuCbereich der schwalben- 
schwan2f6rmigen Nut 7 gerichteL Ut und dort miindct, urn 
dic5e inoen liegende Zylinderfliiehe dec Nui 7 2uverliissig 
mit dem Dumpfung^matenai auszufullsn. 

Die Vcrbindung zwiscben den Basis-Einzelteilen la, lb 
erfolgt dabei nicbt wie in Fig- 2 durch Verscliraubung, son- 
dem durch einen den notigen FormschluB bictenden Vcrrie- 
geluDgsring 9, bcispielswcise mit rundem Querschnitt. 

Dabci liegt das ringformigc Basis-Einzclicil lb nur an ei- 
ner radial nacb auBen weisenden Mantelnachc am andcrcn 
Basis-EinzelteU la an, und kann entlang dieserMantelflachc 
in Axialrichtung soweit gegen das Zwischemeil 2 gescho- 
ben werden. daB die in die Langsrichtungcn weisenden Tcilc 
dcr Fuge 7 bcidscits des Zwiscbenteiles 2 versebwinden. 

Dadurcn uberdeckt das ringfdrmige Basii-Einzelteil lb 
eine im AuBenumfang des anderen Basis-Einzelteils la vor- 
handene Ringnut, die zur teilweLien Aufnahrne des Verne- 
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gelnngsringe* 9 dieot, dicsc Vcrriegeiungsnut 9 nur nocb so 
weak. da0 dec - ia radialer Richtung ctwas dehnbare - Ver- 
riegelungsring 9 schrig von obeo auBcn am nngforttugen 
Basis-Ebzelteil la vorbci in die Ringnut eingelcgt und an- 
schlieBend dass ringfonnige Basis-Eintclteil la in Ungs- 
richtang wieder bis zum Verricgclungsnng 9 zunick ver- 
jehobenwerdenkann in dieEndlage. 

In dieser Endhge hat gWhzeiug die Fuge 7 die gc- 
wucschtc Bzcite In axialer Richcuog, kann durcb *c J^sei- 
□gen Dichtungen S vcrschlosscn werden und anscMieBcnd w 
mil dcra Dampfungsmaierial ausgespritzt wexden. 

Der Einspritzkanai 15 rnundet idealerweise am radial in- 
nenUegendsten Punkt der Fuge 7. und in diescm Bereieh in 
der Mine dcr axiakn Langserstreckung. so daB to Em- 
spritzkanal 15 in dcr Rcgct durch das Basisteil 1 hindurch IS 



verlaufL , , 

Die EntlQfoingskanalB 16 be&nden sicb dagegen an den 
cmgcgcngcsctztcn Endcn der Fuge 7, also raunden in dcr 
Fuce 7 knapp vor den radial auBcn licgenden Dichtungen 8 
und erSLrecken sich durch das Zwischenteil 2 biodurch nach » 

a ilowohlEinspriukanal 15 als aucb/odcrEncliifcangskanal 
16 konnen xibcr den Umfang der Teile 1 bzw. 2 mehrfach 
vorbanden und in regclmafligco Abstiinden versetzt ange- 

ordnctscin. , , _ . , m . 

Sowohi das Zwiscbcnisil 2 aU auch das Basisteil 1. _ also 
zumindest dabei das sebeibentenigen Basis-Einxclted la, 
werden dabei in ihrer RelarivLage zueinandcr durcb cntsprc- 
cbende Hilfsvorricbwngcn posiuoniert, die in den ttgureo ^ 
nicht dargcstcllisind. _ .,.iv 

Die Posiuonierung des ringformigen Basis-Einzeiteils lb 
fcann direkt durch den Vcxriegcluugsring 9 und den Druck 
des Dampfungsmaterials beim Einspritzen rcalisicn wcidcn. 

Fig. 7 zcigt cine gegcntiber fig. 2 untexschicdbchc Va- 
riante, bci der die Trcnnfugc 7 zwischen Basisteil 1 und 3S 
Zwischenteil 2 in den verdicktcn Bcrcich des Werkzeug- 
grundkorpcrs hinein vcriagcrt ist und die Fuge 7 nur aus ei- 
ner zytindriscben Mantcluachc koaxial zur Rotationsachse 
lObestehu _ . . . 

Die durcb die SchjragftachcQ axn radial auBeren Ende des <o 
verdickten Bereiches nacb innen tubrenden HiLfsverschrau- 
bungen 14 konnen entweder zur Posiuonierung von Zw- 
schentcil 2 zu Basisteil 1 zueinandcr beim Verspritzcn die- 
ncn unoVodcr zur zusaizUchen formschliissigen Verbindung 
der Teile gegeneinandcr zusaizlich zum Vcrkleben durch das «s 
Dampfungsmarerial, sowie zur Untcrstutzung b« der Dreb- 
raomcntubcrlragung. A 
Zu dicscm Zwcck konncn die Hilfsverscnraubungen 14 
insbesondere als Zugankcr hcnmsgcbildet sein wobei die 
Scbrauben einer gezielien Matcrialdchnung unterliegen und 50 
dadurch Zwischemeil 2 und im Basisteil 1 auiomanscb in ra- 
dialer Ricbmng zueinander zcoirietl warden. 

Fur die axialc Ausricbwng konnen I-Iilfsvomchrungen 
beim Verspritzen der Fuge zusatzlich vciwendet wecden 

F5g 3 wigt mehrere Querschniitsformcn des Zwischcn- 55 
tciles 2, wobci die cnisprcchend geformte Aufnahrne ins Ba- 
sisteil 1 nicht rnchr dargcsiclU ist, sondem ledighcb die 
DampfungsschichtS. . . 

Fig. 3a zeigt eineo rechteckigen Querscbnitt nut bcidseits 
in die Stirnftachcn cingcarbciictcr RingnuL Kg. 3b zeigt ei- w 
ncn T-formigen Querschniu am fnricn Ende, wobei gemaB 
dcr Variantc 3f zusatzlicb dcr Mittelholrn zum Querholm bin 
eine koniscbe Verjiiugung crfahrt. 

Fig. 3c zcigL cine kegrlstnimpffbrmige Vcxbrcitcrung des 
freien Endcs. welcbc gcniaB Fig. 3e ant hinteren, sebmaien 65 
Hode zusiiczUcb eine Scbulter gegeniiber dem radial abstre- 
benden Rest des 2wischencciles aufweist und damn wic- 
dcrum annahemd cine T-Fonri bildct. 



Fifl. 3d zeigt einen rechteckigen Qucrschnitt, m den in die 
beiden Siirnnacbcn V-fbrmige, vorzugsweise ftacb V.for- 
mige, Ringnutcn cingebracht sind. so daB das fme JEndc 
wiederum einen schwalbcnschwanzformigcn Querschaitt 

^ vEuntc 3g zcigt die Kombination eines solcbcn schwal- 
benschwanzfdrmigco Endcs mit cincm brtitwcn radial ab- 
strcbenden Rest des ZwiscbentciLcs 2 und cmcr dementspre- 
chend radial beichcits nach auBcn vorspnngenden Schultcr 
am tJbcrgang. . 

Die Fig. 3h bis 31 zeigen wciLcr prinzipicll die Auslor- 
mungen der Nuten 7 zwischen Zwischenteil 2 und Basisteil 
1 wobei jeweils nur die cine Halfte dargesielU ist. 

GemiiB Fig. 3h ergibt sich somit cine Z-rorrmge Form der 
balben Fuge 7, wic dies auch bei 31 der Fall ist. Wahrcnd bci 
Fig 3b die AuScnflachcn von Basisteiil und Zwischenteil 2 
ausschlieBb'ch radial insbesonderc fluchtend zuonander, 
vcrlautcn. ist bci Fig. 31 das Basisteil 1 dicker und gebt nut 
einer AuBenschrage auf die schmalcrcBrcite des Zwiscben- 
iciies 2 Uber, wie beispielsweise in Fig. 2 dargcsicllt. 

Bei den Varianlcn Fig. 3i und 3k liegen Basisteil 1 und 
Zwischenteil 2 ausscbliefilich stimscitig ancinander an unter 
ciocr cmsprcchend ringformigen, ausschUeBHch in emcr Ra- 
dialebene verlaufcndcn Dampfungsschicht 5. 

Zum Abbau von Spannungsspitzen und Uniersmtzung dec 
Dampfung ist bci Fig. 3k dcr Durchmesser des Basisteiles 1 
zum freien Ende bin konisch abnehmend gesiakct, wahrend 
cr bci Fig. 3i bis zum radial Suterftn Ende gieichbicib^ 

Die Fig. 4 zeigen Priniipdantellungen dcr grund*5ttb- 
chen Vexbindungsmbglichkciten zwiscben den Basis-Em- 
zelieaeo la und lb im Teilschniu, wobci Basis-Ewzelteil la 
bei einemauSen verzahntenWerkzcug cine zcntnlcScbeibe 
ist, wahrcnd das Basis-Eiazelteil lb ein sumseitig auf das 
Basis-Einzcluil la aufgesetzter Ring isl 

Ziel ist es, eioes nach radial auBcn offene Nut zur Auf- 
nahrne des ringformigen Zwiscbcntcilcs 2 zu schaffen, un- 
abhangig davon. ob diese Nut - in radialer Richtung be- 
tracntet - binterschnittcn ist odcr nicht. 

Wahrcnd in Kg. 4a die Verbindung zwischen den Basis- 
Einzelteilen la. lb durch mehxexe Verschraubungen, die 
Qber den Umfang gleicbrnaBig vcnciii aogcordnct smd, er- 
folgi. isr in Fig. 4b die formschlussige Vcrricgclung gcgen^ 
cinaoder mitteU cincs cingclegien Verriegelungsringes 9 
Oder eines andercn. nicbi unbedingt ringfcrmig umlaufen- 
den Verriegelungsteiles dargcstcllt, wic am Beispiel der 
Fig! 5 hinsichllich der, Montagcvorgchcnswcisc bcrcia er- 
iautcrt. 

Das ringfonnige, Basis-Einzelteil la Uegt dabei nur an ei- 
ner radial nach auBcn gcrichtctcn Ringdache am Basis ; Eio- 
zelieil lb an. um die Langsvcrschicbbarkcit zum Einbnngen 
dcsVcrricgclungsieileszoermagUchen. 

Fig 4c zcigt dagegen ein im QuerscbnUt Z-formigcs tta- 
sis-Einzelteil lb, das jedocb ubcr den Umfang nicbt emstuk- 
kig sondem raefarteilig ausgcbildci ist. Die z, B. halbbogen- 
formigen Halb-Basis-Einzelteik la, lb konnen dann radial 
von auBen in die cntsprechende Ringnut des Basis-Einzcl- 
ceiles la von gegenubcrlicgcnden Richtungea her emgesetzt 
wcrden, und sind gegenUber diesem Basis -EinTxitcd la 
imn in axialer Richruog formscblussig vcmcgcii. 

Sobald eine dcr Radialflichcn zwkchen den Basis-Ein- 
zeUeilen la, lb dabei nicht cxakt radkl *>ndem ieicht 
schrag verlSuft, enuueht zusaizlich cine Vcmegelung in ra- 
diate Richtung. wenn die Endlagc untcr Bilducg der not- 
wcDdigcn Fuge 7 zwischen den Basis-Einzrllcilcn la, lb 
und dem Zwischenteil 2 hexgestellt und anschUeBend dutch 
fas 

Dampruogsmaierial 5 verfuill wird. 
Fie. 6 zeigt in einer Srirnansicht ein gcgcn»iber Fig. 1 ao- 
gcwandclrcs, da inoen verzahntes Werkzeug. NaturgciuaB 
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ist dabei das Zwischcntcil 2 der radial inneo licgende Ring, 
wahrend das Basisteil I ebenfalls ringformig, dann jcdoch 
radial auBen licgend angcordnei ist zur Aufnahroe in tint: 
cntsprcchenden Werfczeugaurrjahmc an scincm AuBenum- 
fang. s 

Auch bier wird in allcr Rcgcl das Zwischemeil 2 cine ge« 
ringere Dicke aurwciscn als das Basisteil 1. 

BEZUGS2EICHENUSTE 

10 

1 Basisteil 

2 Zwischcntcil 

3 Kasscttc 

4 Scbneidplatte 

5 Dainprungsschicht 1* 
6a, b, c zylindrische Hachen 

7Fuge 

8 Dichruug 

9 Verriegelungsring 

10 Rocauoasacbse 20 
U Scniagvenchiaubung 

12 fiinspritzkanal 

13 Verricgclungsnui 

14 Hilfsvcrschraubung 

15 Einspritzkanal 24 

16 Entluftungskanal 

Pateotansprtiche 

1. Sdieibenformigcr Wcxkzcuggrundkojpcr zur Auf- 30 
nahme von einzelnen Weikzeugkasseeten, Werkzeug- 
baltcm odcr Wcrk2eugsehneiden zum rotierenden Ein- 
sau an einem Werksruck, insbesondcrc zum Zwcck dcs 
Drehens, Drehrtiumens Oder Frasens, dadurch ge- 
keimzeichnet, daB dec Gruodkdrpcr in radialer Rich- 35 
cung aus wenigstens einem Basisteil (1) und wenig- 
stens cincm Zwischentcil (2) besrebt. und dazwiscben 
eine Dampfungsscbicht (5) angeojrdnct ist. 

2. Werkzeuggirundkbrper nach Anspruch 1. dadurch 
gekeanzeichnet, dafl der Werkzeu ggrundkarpcx cin 40 
riug-sebcibenfonrtiger Grundkorper ist and sowobl Ba- 
sisteil (1) als auch Zwischeateil (2) ringfBrmig insbe- 
sondere einstuefcig ausgebildd sind. 

3. Werkzeu ggrundkorper nach cincm dec vorherge- 
benden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 45 
gegen das Zwischeateil (2) gerichteten Kontakrflachen 
des Basisteiles (1) ausschlicBlich radial und/odcr aus- 
scbliefllich axial verlauren. 

4. Wcrkzeuggrundk&cper each einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnex, daB die 50 
gegea das Basisteil (1) gcricbteicn Kontakt/liicheo des 
Zwischentciles (2) kocisch ausgebildet sind, 

5. Wcrkzeuggrundkorper each einexn der vorhergc- 
benden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Basisteil (1) mchrurilig ausgebildet isc, und mindestens 55 
eines der BasisEinzcleeilc cin rragfermiges, insboon- 
dere ein einciticidg ringformiges, Teil ist. 

6. Wcrkzcuggrundkbrpcr each einem der vorherge- 
beoden Anspruchc, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Basisteil (1) mit dem Zwischemeil (2) mittcls der 60 
Damprungsschicht (5) flachig verklebl ist. 

7. Werkzeuggrundkbrpcr nach cincm der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
VcrklcbuQg zwischen Basisteil (1) und Zwischemeil 
(2) ringfonnig ubcr den gesamtnn Umfang crfolgt. 

S. Werkzcuggrundkorper nach einem der vorbergc- 
benden Anspruche, dadurch gckennzeichnet, daB die 
Damprungsschicht (5) a us einem Kunststoff, insbeson- 



dcre aus cincm aushirtbaren KunststofF, insbesondere 
aus Duroplasten, insbesondere aus Epoxydharz mit 
odcr chnc Fuilstoflco besteht. 

9. Wcrkzcuggrundkbrper nach cincm der vorherge- 
benden Anspriiche. dadurch gckennzeichnet, daB das 
Material, der Dampfungsschichi cine mfcglichst hohe 
Adbasion gegenuber dem aus Stahl besiehenden Basis- 
teil (1) und Zwischemeil (2) aufwejst bei gleiebzeitig 
moglichst hoher DaTupfung und/oder moglichst gcrin- 
gcr Schwindung. 

10. Werkzeu ggrundkorper nach cincm der vorherge- 
heodeD Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Damprungsschicht ubcr den gesamten Umfang einen 
gleichmaBigeu Querschnitt aurweisu 

11. Werkzeuggrundkfirper nach einem der vorhcrge- 
hcndcQ Anspriiche, dadurch gekennzeiebnet. daB die 
Dampfungsschicht in radialcr und/odcr axialer Rich- 
tung cine unterschiedliche Dicke aufweist. 

12. Werkzeuggrundkorpcr nach cincm der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeiebnet, daB die 
Dampfungsscbicht ausschlicGlich an den parallel zur 
Roiationsachse (10) liegenden Zylindcrflachcn (6a» b, 
c) zwischen Basisteil (1) und Zwisehenteil (2) vorhan- 
den ist. 

13. Werkzeuggmndkdrper nach cincm der vorhcrge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnc;, daB die 
gegen das Zwischemeil (2) gerichteien Kontaktflachcn 
dcs Basisteiles (1) ausschlicGlich radial und/oder aus- 
uchlieBlich axial verlaufen. 

14. Werkzeu ggrundk6rper nach einem der vorhcrgc- 
henden Anspruchc, dadurch gekennzeichnet. daB die 
gegen das Basisteil (1) gcricbictcn Kontaktflachcn de3 
Zwischenteiles (2) konisch ausgebildet sind. 

15. Wcrkzcuggrundkbrpcr nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzcicbDct, daB das 
Basisteil (1) mchrteilig ausgebildet ist, und mindestens 
eines der Basis-Einzeltcilc cin ringformiges, insbeson- 
dere ein einstUckig ringformiges. Teil ist. 

16. Wcrkzcuggrundk6rpcr nach einem der vorhexge- 
benden Anspruchc, dadurch gekennzeichnet, dafi das 
Zwiscbenteii (2) in radialcr Richiung formscblilssig 
mit dem Basisteil (1) verbunden ist 

17. Werkzeuggrundkdrper nach einem der vorhcrge- 
henden Anspriiche. dadurch gekennzeichnet. daB die 
Basis-Einzeltcilc (la, lb) formschlilssig miteinander 
verbunden, insbesondcrc vcrschraubt sind. 

18. Werkzeuggrundk6rper nach einem der vorhcrgc- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Verbindung zwischen dtrn Basis-Eia2clteilen und/oder 
zwischen Basisteil und Zwiscbenteii our unter 2erst6- 
ruog der Verbindung losbar ist. 

19. Werkzeuggruodkorper nach einem der vorherge- 
henden Anspruchc, dadurch gekennzeiebnet, daB die 
Dicke der Dampfungsscbicht (5) zwischeo 0,1 mm und 
2jS mm, insbesondcrc zwischen 0,6 miu und lv5 mm, 
insbesondere bei Verwendung von Epoxydharz, be- 
tr^gL 

20. Wcrkzcuggrundkorpcr nach einem der vorbergc- 
henden An sprue be, dadurch gekennzeichnet, daB als 
FullstorT cin Pulver Oder Granulat eines clasrischen 
FeststoKes verwender wird und dem Harz fein verteilt 
in einer Beimischung von 10 bis 50%, insbesondere 
von 20 bis 35%, zugegeben wird. 

21. Werkzeuggrundkbrpcr nach einem der vorherge- 
henden AnsprBche. dadurch gekennzeichnet, daB der 
ausgebanetc KunststorY getempert. insbesondere bei 
Tcmperaiurcn von ca. 60 6 C bis 80 6 C. getcmpen ist. 

22. Vcrfahrcu zum Hcrstellen eines sebeibenformigen 
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Werkzeuggrundkorpers zur Aufnahmc von ciozelncn 
Werk2c0gkas$etten odcr Werkzeugschneiden zum n> 
riereodcn Einsatz an cincm Werkstiick, wobei der 
Weitaeuggrundkbrpcr in radialcr Richtung aus wcnig- 
atccs eLnem, Basisteil (1) und wenigstens einem Zwi- 5 
schenteil (2) mil dazwischen angeordneter Damp- 
fungsschicbt (5) bestehc, insbesondere zur Hcrstcliung 
eines Weifczeuggrundkorpers each einem der vorberge- 
bcnden Anspniche, dadurch gekennzeichnet, da& das 
wenigsiens seine Basisieil CD und das wenigstens cine io 
Zwischenteii (2) mit defiflicricm Abstand zucinandcr 
aogeordnet und in die Fuge dazwiscben ausbiinbares, 
insbesondere nich>visko*es, Material, insbesondere 
aushartbarer Kunstswff, insbesondere Epoxydharz, 
eingespritxi und ausgehartet wird. 

23. Verfahren nach Ansprucb 22, daduich gekenn- 
zeichnec. daB der Werkzcug£rundkdrpcr mil der ausgc- 
harteten Dtopfungsscbicbt anscbueBend gctcmpcrt, 
inibesondcrc bei Temperarureo 2wiscben 120*C und 
130°C gctempcrt wird. 

24. Verfahren nach eloem der vorhergebendenverran- 
ccnsansprucbc, d'ddurch gekennzeichnet, dafl das ring- 
formig umlaufende, insbesondere einstuckige, Zwi- 
schentcil in cine entsprcchend geformte, surnseirig of- 
fene Ausnehmung eines erstcn Basis-Einzcltciks (la). 25 
insbesondere drier Basisscbeibc (la) eingelcgt und von 
der andercn Scite siinweiiSg ein zweites, insbesondere 
ringfdrmiges. Basis-EinzcUeil (lb) aufgcscizi und an- 
scnlieBeod die Fuge (7) zwischen dem Zwischentcil (2) 
einerseits und den Basi^Einzelteileo (la. lb) anderer- 
seits vcrgosscn wird. 

25. Vcrfabrcn nach cincm der vorhcrgehenden Vcrfah- 
rensansprucbe, dadurch gekennzeichnet, daB die Fugc 
(7) vor dem Vergieflen bzw. Verspritzeo an ihrcn frcicn 
Querscbniusenden niittels wenigstens einer Dicbtung 35 
($), insbesondere ciner ringformig umlaufcndco, Dicb- 
tung (8) verschlossen wird, insbesondere unter Anord- 
oung vonLuftausiriLts- bzw. Luftabsaugttffiaungen. 

26. Verfahren each einem der vorhergebenden Vcrfah- 

. rensanspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Hn- «0 
spriucn des Dampfungsrnaterialcs durch eine oder 
mchrcrc ubcr den Umfang vcrtdlte Bohrungcn durch 
eines der Basis-Eiozeiteilc (la. lb) hindurch crfoigL 

27. Verfahren nach einem der vorDeigehcndcn Vcrtah- 
rensaospruche, dadurch gekennzeichnet, dafl das riog- 
fortiuge Basis-EinzcUeil (lb) iiber den XJrafang rnehr- 
teilig ausgebiidet ist. 

28. Verfahren nach einem der vorhcrgehenden Vcrran- 
rensansprucbe. dadurch gekennzeichnet. daB der Wcrk- 
zeuggrundkarper nach dem VergieBen und Ausharten 50 
dccDampfungssehieht (5) an den Anlageflachcn fur die 
Wcrkzcugebzw. Kasscttcn cndbcarbcitct wird. 

29. Verfahren nach einem der vorhergehenden Verfah- 
rensanspruchc. dadurch gekennzeichnet, daB das ring- 
formige Basis-Einzcltcil (lb) bcim Ausclzcn an das S5 
Basis-Einzelteil (la) und das Zwiscbenteil (2) io 
axialer Richtung zurtacWst bis auf direkte Anlage zwi- 
schen Basis-Enzcltcil (la) einersciis und Zwischentcil 
(2) andcrcrscits sowic Zwischentcil (2) cinerscits und 
Basis-EinzeLteil (la) andererseits gebrachc und in die- & 
ser StcUung cin VcnicgclungseJement, insbesondere 
cin Verricgclungsring (9), zwischen das Basis-Hn2cl- 
tcil (la) und das Basis-EinzcUcil (lb) gcbracht und an- 
schliefiend die Euge (7) zwischen den cinzelnen TeiJen 
wieder bergesteUt wird uoier formscoltixsiger Verriege- 6S 
lung zwischen den Basis-Einzetteilcn (Ja und lb) nut- 
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tcls des Verriegelungsringes (9). 
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